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Verfohren und Vorrichtung zur Hersteliung eines Bauteils, insbesonde- 
re eines +lybridbauteils fiir einen Quertrager eInes Fahrzeugs sowie 

Bauteil und Verwendung eines Bauteils 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- 
steliung eines einen zumindest teilweise kunststoffausgeldeideten Grundl<6r- 
per umfassenden Bauteils, insbesondere eines Hybridbauteils fur einen 
Quertrager eines Falirzeugs. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Bauteil, 
Insbesondere ein Hybridbauteil sowie die Venwendung eines derartigen Bau- 
teils. 

■ 

Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Rohren gebildete Quertrager bekannt, 
die aus Metall bestehen und entspreciiend grolie Wandstarken aufweisen. 
Die Wandstarken sind dabei fur eine ausreichende Fomn-, Biege-, Knick- und 
torslonssteifigkeit sowie fur eine ausreichende Drucl^belastbarkeit entspre- 
chend dick ausgefuhrt. Per als Rohr- Oder Hohlprofil ausgebildete Quertrager 
eignet sich prinzipiell zur Luftfuhmng, beispielsweise von einer mlttig im 
Frontberelch des Fahrzeugs angeordneten Klimaanlage zu seitlichen 
Ausstromem hin. 

Ein derartiger Quertrager ist beispielsweise aus der DE 1 00 64 522 A1 be- 
kannt. Dabei ist der Quertrager zur Gewichtsreduziemng aus einem Leicht- 
bauwerkstoff, insbesondere aus einem Leichtmetall in Art eines Schalen- 
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bauteils oder Gaindkorpers, gebildet, in welchen fur eine hinreichende Stei- 
figkeit und Druckbelastbarkeit des Quertragers ein zumindest einen Kanal 
blldender Kunststoffkem angeordnet ist. Zum Austritt des Luftstroms ist der 
Kanal mit Offnungen versehen. 

Ubiicherweise wird ein derartiges aus einem metallischen Grundkorper und 
einem Kunststoffkem gebildetes Bauteil in mehreren Umfomistufen herge- 
stellt. Dabei wird in einem ersten Schritt der metallische Grundkorper in ei- 
nem Umformwerkzeug in eine Ursprungsform gebraciit, anscliliellend wird in 
einem Spritzgusswerkzeug der Kunststoffkem eingebraclit Dies fiihrt neben 
vielen Umformstufen zu einer aufwendigen Werkzeugtechnik. Im Allgemei- 
nen sind dabei Elemente, wie z. B. Blechschalen, des Grundkorpers mit ei- 
ner Verbindung an einem durcli beide Blechschalen gebiideten Blechkragen 
versehen. Bei einer Kunststoffinnenverkleidung, z. B. dem Kunststoffkem, 
durch Ausspritzen des Grundkorpers kann es im Bereich der Verbindung zu 
einer mechanischen und/oder thermischen Belastung der Kunststoffausklei- 
dung Oder -innenverkleidung beim Verbinden der Blechschalen kommen. 
Altemativ wird die angespritzte Kunststoffauskleidung selbst als Verbin- 
dungsel^ment der beiden Blechschalen genutzt, indem sich der Kunststoff 
an entsprechenden Offnungen des Grundkorpers auskragt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein besonders einfaches und kos- 
tengunstiges Verfahren sowie eine besonders geeignete Vorrichtung zur 
Hersteliung eines als Hybridbauteil ausgebildeten Bauteils anzugeben, wo- 
bei insbesondere die Verwendung des Bauteils als Stromungskanal durch 
entsprechend verbesserten Aufbau des Bauteils ermoglicht ist Des Weiteren 
ist ein Bauteil mit einem verbesserten Aufbau anzugeben. 

Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens erfindungsgemali gelost durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 und bezuglich der Vorrichtung durch die 
Merkmale des Anspruchs 19 sowie bezuglich der Verwendungen eines der- 



04-B-035 
24.02.04 
G-IP/ME 

-3- 

artig hergestellten Bauteils durch die Merkmale der Anspriiche 40 bis 43. Die 
Aufgabe bezugllch des Bauteils wird gelost durcli die Merkmale des An- 
spruchs 26. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 

Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus, dass bei der Herstellung 
eines Bauteils. wie eines Hybridbauteiis fur einen Quertrager eines Fahr- 
zeugs, mittels mehrerer Werkzeuge und einer Vieizahl yon Verfahrens- 
schritten an einen metallischen Grundi<6rper oder an ein Blechteil innenseitig 
und/oder auBenseitig Kunststoffelemente eingefiigt, angefomnt oder ange- 
spritzt Oder der metallische Grundkorper zumindest innenwandig wenigstens 
partlell mit Kunststoff umspritzt wird. Fur elne moglichst einfache Handha- 
bung des Bauteils beim Herstellungsprozess ist der Grundkorper vorzugs- 
weise aus melireren Elementen, insbesondere aus zwei Elementen, z. B. 
aus zwei Halbschalen oder einer Halbscliaie und einem Deckel, gebildet. die 
in einem Formgebungselement vorgeformt werden konnen. Zur Nutzung des 
Bauteils als Luftfuhrungskanal oder zur Ausbildung des Bauteils als ein 
Hohlkorper werden die einzelnen Elemente des Grundkorpers mechanlsch, 
insbesondere durch Verstemmen, Druckfiigen, Clinchen oder liber den an- 
gefonnten, insbesondere angespritzten oder eingefugten Kunststoffkem, 
unter Bildung eines Kanals mrteinander verbunden. Fur eine hinreichend 
gute yerbindung der Elemente des Grundkorpers hinsichtlich eines mog- 
lichst guten Schutzes gegeniiber mechanischen Belastungen und einer mog- 
lichst guten Abdichtung des Grundkorpers bei einer Ven^^endung als Stro- 
mungskanal werden die Elemente des Grundkorpers im Bereich der Verbin- 
dungsstelle der beiden Elemente derart aneinander gefiigt und verbunden, 
dass ein Hohlraum zvy^schen der Verblndungsstelle und der Kunststoffaus- 
kleidung gebildet ist. Insbesondere welst die In Art einer Kunststoffausklel- 
dung eingefiigte oder eingespritzte Kunststoffstruktur einen gegeniiber dem 
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Querschnitt des Grundkorpers kleineren Querschnitt auf, indem die Kunst- 
stoffstruktur, insbesondere im Berelch mindestens einer der Verbindungs- 
stellen, mit einer Ein- oder Auswolbung versehen ist 

Zweckmaiiigerweise wird die Grofie des Holilraums in Abliangigkeit von der 
Art der Verbindungsstelle und/oder der Kunststoffdicke vorgegeben. Je nach 
Verwendung des Bauteils kann der Hohlraum einen Mindestabstand zwi- 
sclien der Verbindungsstelle und dem Kunststoff von mindestens 0,8 mm 
und hochstens 25 mm, insbesondere von 0,8 mm bis 5 mm, von 5 mm bis 
10 mm, von 10 mm bis 15 mm, von 15 mm bis 20 mm oder von 20 mm bis 
25 mm, aufWeisen. Insbesondere ist der IVlindestabstand derart groli vorge- 
geben, dass eine hinreichend grolie Warmeleitstrecke zwischen der Verbin- 
dungsstelle und dem Kunststoff oder der Kunststoffstruktur bewirkt ist. Bei- 
spielsweise wird bei einer thermischen Verbindung, z. B. beim SchwelBen, 
der Elemente des Grundkorpers ein hinreichend grolier Mindestabstand vor- 
gegeben, wohingegen bei einer lediglich mechanischen Verbindung der E- 
lemente, z. B, durch Kleben, ein kleinerer iVlindestabstand vorgegeben wird 
und der Hohlraum entsprechend kleiner ausgebildet wird. Beispielsweise 
werden die Elemente mechanisch und/oder stoffschlussig, insbesondere 
durch Schweilien, Kleben, Loten, Clinchen, Bordeln, Verstemmen und/oder 
iiber die angeformten, insbesondere angespritzte Kunststoffschicht miteln- 
ander verbunden. Mit anderen Worten: Je nach gewahlter Verbindungsart 
Oder -form wird entsprechend die GroBe des Hohlraums und/oder der Min- 
destabstand zwischen der Verbindungsstelle und der Kunststoffauskleldung 
vorgegeben. 

Fur eine- mogiichst gute Tragstruktur und Tragkonstruktion des Bauteils wird 
der Grundkorper zweckmaliigerweise zumindest partiell vom Kunststoff be- 
schichtet, insbesondere umsprltzt. Altemativ oder zusatzlich kann der Kunst- 
stoff separat vorgeformt und anschlieBend in den Grundkorper eingefugt 
werden. Vorzugsweise wird der Grundkorper innen- und/oder auRensertig mit 
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Kunststoff versehen. Auch wird der Kunststoff bevorzugt ein- oder mehr- 

• . 

schichtig und/oder mit bereichsweise variierender Dicke aufgebracht. Fur 
eine moglichst gute Biege-, Beul- sowie Torslonssteifigkeit des Bauteils wird 
der Kunststoff vorzugsweise formschlussig und flachig aufgebracht Die 
Kunststoffschicht bewirlct neben einer guten Struktursteifigkeit auch eine 
thermisclie Isolierung und/oder Schallisoiierung bei einef als Kanal ausge- 
fuhrten Kunststoffstrulctur, welche von einem gasformigen oder flussigen 
IVIedium durclistromt wird. Zusatzilcii kann eine der Kunststoffschicliten mit 
einer Verstarkung, insbesondere mit einem Verstarkungsgewebe, z. B. ei- 
nem Glasfasergewebe, verselien werden. 

Altemativ oder zusatzlicli wird der Grundkorper mit einer Kunststoffstruktur, 
insbesondere mit einer Kunststoffversteifungsstojktur, z. B. einer Innenver- 
rippung, Oder mit einer Kunststofffulirungsstruktur. z. B. einem Stromungs- 
kanal oder einem Leit- oder Fiifirungselement, verseiien. Je nach Art und 
Funktion des Bauteiis wird der Kunststoff mit unterscliiedliciier Dicke zwi- 
schen 0,8 mm und -10 mm, insbesondere mit einer Dicke von 0,8 mm bis 
3mm. von 3 mm bis 6 mm oder von 6 mm bis 1 0 mm, vorzugsweise 1 ,2 mm 
bis 3 mm, aufgebraciit. Bevorzugt wird der Kunststoff in einem an sicfi be- 
kannten Ein- oder iS^elnrkomponenten-Spritzgussverfaliren eingebraclit. 

Vorzugsweise wird ein aus einem Leiciitmetall, insbesondere Aluminium, 
I\/lagnesium oder Feinstaiil, gebildeter Grundkorper mit einer Wanddicke von 
0,4 mm bis 1 ,5 mm oder 1 ,5 mm bis 2,0 mm verwendet. Ein derartiger metal- 
iischer Grundkorper oder ein Blecliteil ist besonders kostengiinstig und fiir 
einen auf Gewicfitsreduzierung ausgelegten Leiclitbau im Faiirzeugbau be- 
sonders geeignet. Je nach Art und Funktion des Bauteils kann der Grund- 
korper mit bereichsweise variierender Wanddicke geformt werden. Bei- 
spielsweise kann bei einer Venwendung des Bauteils- als Quertrager dieser 
im Bereich von Halterungen und Krafteinleitungsstellen im Fahrzeug, z. B. 
Anbindung an eine A-Saule, im Lenkungsbereich, Anbindung einer Kiimaan- 
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lage oder bei Front-Ends in den Bereichen der Langstrager, der Motorlager 
Oder des Haubenschlosses, mit einer dickeren Wandstarke ausgebildet sein 
als im Bereich, in dem das Bauteil lediglich als Luftfuhrungskanal, als Mon- 
tagetrager oder fiir andere Funktionen.dient Solche Bleche sind als ..Tailo- 
red Blanks" (bereichsweise zusammengeschwelBt). „Taiiored rolled Blanks" 

« 

(gewalzt mit unterschiedlicher Dicke in Walzrichtung), „Profiliertes Band** 
(z. B, Rand dick, Mitte dunn) oder als „Patch-Work-Bleche" (wie bei elnem 
Puzzle, jedoch jedes Teii mit unterschiedlicher Wandstarke zur Platine ge- 
fugt) verfugbar. 

Zur Reduzierung insbesondere der Anzahl der Werkzeuge, aber auch zur 
. Reduzienjng der Anzahl der Verfahrensschritte bei der Herstellung des Bau- 
teils, insbesondere des Hybridbauteils, wird vorteilhaftenA^eise das Bauteil 
lediglich mittels eines einzigen Werkzeugs, insbesondere eines Fomnge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeugs, hergestellt. Dabei wird der Grundkorper in 
das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug, insbesondere dessen Formge- 
bungselement, eingelegt und zumindest teilweise oder vollstandig durch 
SchlleBen des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs vorgefonnt bzw, ge- 
fugt, wobei anschliefiend beim Kunststoffelnbringen in den Grundkorper im 
Bereich einer Verbindungsstelle der zwei Elemente des Grundkorpers ein 
Hohlraum zwischen der Verbindungsstelle und dem Kunststoff formbar ist 
Dabei wird in einfacher Art und Weise beim Einlegen des Grundkorpers die- 
jenige Stelle oder Position des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs ent- 
sprechend zur Formung des Grundkorpers genutzt, welche bei einer kunst- 
stoffbeschichteten Ausfuhrung des Grundkorpers als Hohlraum zum Einbrin- 
gen des Kunststoffs bzw. bei einer kunststoffangefiigten Ausfuhrung des 
Grundkorpers als Hohlraum zum Einfiigen des vorgeformten Kunststoffs 
vorgesehen ist. Ist der Hohlraum auf beiden Seiten des Grundkorpers, Ober- 
und Unterseite vorhanden, so formt sich der Grundkorper beim Kunststoff- 
elnbringen mittels Einspritz- oder Fulldruck bzw. beim Kunststoffeinfiigen des 
vorgeformten Kunststoffs an dieser Stelle um und passt sich der Kontur des 
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Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs an. Somit kann gezielt und durch 
entsprechende Abmessungen des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs 
der Grundkorper selbst im Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug vorge- 
formt, partiell geformt und druckgeformt werden. 

Dabei weist das Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug vorteilhafterweise 
eine die Kontur des Grundkorpers entsprechende Form gebende Seite, ins- 

« 

faesondere eine Innenwand, auf. Insbesondere ist das Formgebungs- 
und/oder Fugewerkzeug fur ein ein- oder beidseitiges Beschichten oder Aus- 
kleiden des Grundkorpers mit Kunststoff ausgebildet. Fur ein Beschichten 
weist das Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug entsprechende Abmes- 
sungen auf, so dass ein- oder beidseltig des Grundkorpers nach dessen Vor- 
formen mindestens ein den Grundkorper vollstandig oder partiell umlau- 
fender Spalt gebildet ist, der zur Aufnahme des Kunststoffs vorgesehen ist. 

Zweckmaliigerweise wird der Grundkorper in dem Formgebungs- und/oder 
Fugewerkzeug durch Einfuhren mindestens eines Form gebenden Werk- 
zeugelements, z. B. mittels eines Stempels, vorgefomnt. Dies ermoglicht eine 
weitgehend genaue und hinreichend gute Vorformung oder Vorfertigung des 
Grundkorpers bereits im Forfngebungs- und/oder Fugewerkzeug. Dariiber 
hinaus ist hierdurch eine Vorfertigung mit wenlgen Umformstufen erreicht. 
Vorzugsweise wird der Grundkorper In einer Nachdruckphase durch Eindru- 
cken und/oder Durchdriicken des Fonngebungs- und/oder Fugewerkzeugs 
in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt. 

Fur eine moglichst flexible Vorfomnung des Grundkorpers ist das Fonnge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeug ein- oder mehrteilig ausgebildet. Insbeson- 
dere umfasst das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug ein Ober- 
und/oder ein Unterwerkzeug, das wiedemm bevorzugt ein- oder mehrteilig 
ausgebildet sein kann. Fiir eine Ausbildung des Gmndkorpers mit einer O- 
berflachenstmktur in Fonn von verschiedenen Mustem, wie z. B. Rillen oder 
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Kreuzmustem, ist das Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug, insbesondere 
das Ober- und/oder Unterwerkzeug, mit mindestens einer Sicke versehen. 
Des Weiteren ist das Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug fur eine Innen- 
liegende Auskleidung des Hohlraums des Grundkorpers mit einer Kunststoff- 
struktur, z. B. einer Kunststoffversteifungsstruktur und/oder einer Kunststoff- 
fuhmngsstruktur, mit mindestens einem weiteren Fomngebungselement ver- 
seiien. 

Hinsiclitlicli des Bauteils, insbesondere eines Hybridbauteils fur einen Quer- 
trager eines Falirzeugs, weist das Bauteil, wie oben beispieliiaft aniiand des 
Hersteliungsverfalirens nahier eriautert, einen zumindest teilweise kunststpff- 
ausgekleideten Grundkorper auf, der aus mindestens zwei Eiementen gebil- 
det ist, welclie an mindestens einer Verbindungsstelle miteinander verbind- 
bar sind, wobei der Gmndkorper derart mrt Kunststoff innenwandig versehen 
ist, dass im Bereich einer der Verbindungsstelle zwischen der betreffenden 
Verbindungsstelle und dem Kunststoff ein Hohlraum gebildet ist. Insbeson- 
dere ist der Kunststoff in Art einer Kunststoffstruktur im Grundkorper ange- 
ordnet, z.B. angespritzt, angefiigt und/oder eingefiigt. Dabei weist die Kunst- 
stoffstruktur einen gegeniiber dem Querschnitt des Grundkorpers kleineren 
Querschnitt auf, indem im Bereich der Verbindungsstellen mit hoher thermi- 
scher und/oder mechanischer Belastung beim Verbinden eIn Hohlraum mit 
einem Mindestabstand zwischen dem metallischen Grundkorper und der in- 
nenliegenden Kunststoffstruktur gebildet ist. Je nach Vorgabe kann der Min- 
destabstand von 0,8 mm bis 25 mm, insbesondere von 0,8 mm bis 5 mm, 
von 5 mm bis 1 0 mm, von 1 0 mm bis 1 5 mm, von 1 5 mm bis 20 mm oder 
von 20 bis 25 mm betragen. Der Mindestabstand hangt unter anderem von 
der QuerschnittsgroRe des Grundkorpers und/oder der Kunststoffstruktur Im 
Bereich der Verbindungsstelle, von der Art der Verbindungsstelle und/oder 
der Dicke der Kunststoffstruktur ab. 
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Der metallische Gfundkorper ist aus einem Leichtmetall, z. B. aus Alumini- 
um, l\/lagnesium, oder Feinstahl, und weist eine Wanddiclce von 0.4 mm bis 
1 ,5 mm Oder bis 2 mm auf. Die Wanddicl<e des metailisclien Gaindl^orpers 
l^ann variieren, insbesondere im Bereicli m'rt an dem Grundkorper angeord- 
neten Halteelementen, z. B. einem Halteelement fur eine Kllmaanlage, weist 
der Grundkorper eine hinreichend groBe Wanddicke auf. 

Das Bauteil kann auch in einem anderen Herstellungsverfahren als dem o- 
ben naher eriauterte Herstellungsverfaliren liergestellt werden. Das liier be- 
schriebene Herstellungsverfahren fiir ein Bauteil mit bereichsweise Metall- 
Kunststoff-Verbindungen Ist ein besonders einfaches und kostengunstiges 
Verfahren und ermogllcht ein nachtragliclies Fugen oder Einspritzen des 
Kunststoffs als Kunststoffstruktur. 

Bevorzugt wird ein nach dem oben beschriebenen Verfahren hergestelltes 
Bauteil als Instrumententafeltrager in einem Fahrzeug venwendet, wobei der 
Kunststoffkem einen oder mehrere Kanale, insbesondere einen Luftfuh- 
rungskanal und/oder einen Kabelkanal, bildet. Altemativ kann ein derart her- 
gestelltes Bauteil als Quertrager In einem Fahrzeug, insbesondere als Quer- 
trager zwlschen den A-Saulen eines Fahrzeugs, verwendet werden. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass 
durch ein derart in einem einzigen Werkzeug einfach komplett geformtes und 
mit Kunststoff ausgekleidetes Bauteil ein besonders einfaches und kosten- 
giinstiges Herstellungsverfahren gegeben ist, welches durch Wahl der Ver- 
bindungsstellen und einem davon abhangigen Hohlraum zwlschen der Ver- 
bindungsstelle und der Kunststoffauskleidung eine weitgehend gute Nutzung 
des Bauteils als Stromungskanal oder Fiihrungskanal ermogllcht. Zudem ist 
das Bauteil mit einem besonders einfachen Werkzeug herstellbar. Auch ist 
die Anzahl der Verfahrensschritte und somit die Herstellungszeit eines Hyb- 
rldbauteils deutlich reduziert. 
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Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden anhand einer Zeichnung naher 
eriautert. Darin zeigen: 

schematisch verschledene Ausfuhmngsformen fur ein 
fertig gestelltes Bauteil mit einem zumindest teilweise 
kunststoffausgekleideten Grundkorper und verschiede- 
nen Verbindungsstellen fur Elemente des Grundkor- 
pers, 

schematisch verschledene Ausfuhrungsformen fur die 
Kunststoffauskleidung eines Grundkorpers, 

schematisch die Verfahrensschritte zur Herstellung ei- 
nes einen zumindest teilweise kunststoffausgekleideten 
Grundkorper umfassenden Bauteils in einer ein Form- 
gebungs- und Formfugungswerkzeug umfassenden 
Vorrichtung, 

Figuren 9A bis 1 0B schematisch verschledene Ausfuhmngsformen fur ei- 
nen Grundkorper mit einer eingefugten Kunststoffaus- 
kleidung, 

Figuren 11A bis 11 B schematisch eine AusfCihrungsform fiir einen Grund- 
korper mit einer Kunststoffbeschichtung, und 

Figuren 12A bis 12B schematisch eine Ausfiihrungsfomi fur einen Grund- 

Icorper mit einer teilweisen Kunststoffbeschichtung und 
einer teilweise eingefugten KunststofFausl<leidung. 



Figuren 1 bis 5 



Figuren 6A bis 7B 



Figuren 8A bis 8C 
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Einander entsprechende Teile sind in alien Figuren mit den gleichen Be- 
zugszeichen versehen. 

Figur 1 zeigt im Querschnitt ein Bauteii 1 ,* z. B. einen Quertrager, zum An- 
ordnen zwischen nicht naher dargestellten A-Saulen eines nicht naher dar- 
gestellten Fahrzeugs. 

Das Bautelt 1 weist hlerzu einen Grundkorper 2 auf. der bevorzugt aus 
Blech, insbesondere aus einem Leichtmetall-Blech, z. B. aus Aluminium- 
Blech, Magnesium-Blech Oder Feinstahl-Blech, gebildet ist. Der Gmndkorper 
2 ist im Ausfuhrungsbeispiel als Hohlprofil, insbesondere kastenartig. aus- 
gefuhrt. Altemativ kann der Grundkorper 2 auch als ein Hohlprofil mIt eInem 
runden Querschnitt ausgefuhrt sein. In einer moglichen Ausfuhrungsfonm Ist 
der Gmndkorper 2 aus zwel Elementen 2a und 2b, z. B. einem U-Profil oder 
Unterschale und eInem Deckel, gebildet. 

Oer Grundkorper 2 ist innenseitig mit Kunststoff 4 versehen, der eine Kunst- 
stoffstmktur K, belspielsweise einen Kanal 6, bildet. Der Kunststoff 4 kann 
dabei In Art eIner Kunststoffauskleidung angefugt, eingefugt oder angespritzt 
sein. 

Fur eine moglichst gute Nutzung des mittels der Kunststoffstruktur K gebil- 
deten Kanals 6 zur Fuhmng eines Mediums, z. B. von Luft zur Klimatislerung 
eines Fahrzeuginnenraums oder altemativ von Leitungen oder Kabein, sind 
die beiden Elemente 2a und 2b hinreichend fest miteinander zu verbinden. 
Dazu weist das Bauteii 1 mindestens eine Verbindungsstelle 8a bis 8d auf. 
Belspielsweise ist der Gmndkorper 2 an den Verbindungsstellen 8a und 8b 
mechanisch und/oder stoffschlussig verbunden. Dabei kann der Gmndkorper 
2 durch Verstemmen an den aneinander liegenden Random R der Elemente 
2a, 2b genietet, geschraubt. geschweilit, geklebt, gebordelt, verstemmt, ge- 
ciincht Oder in ahnlicher Weise verbunden sein. HIerdurch kann es zu eIner 
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mechanischen und/oder thermischen Belastung der Verbindungsstelle 8a, 
8b und des im Berelch der Verbindungsstelle 8a, 8b angeordneten Kunst- 
stoffs 4 kommen. 

Daher werden die beiden Elemente 2a und 2b des Gmndkorpers 2 derart mlt 
dem Kunststoff 4 Innenwandig ausgekleidet, dass im Bereich mindestens 
einer der Verblndungsstellen 8a oder 8b zwischen der betreffenden Verbin- 
dungsstelle 8a bzw. 8b und dem Kunststoff 4 ein Hohlraum H gebildet 1st. 
Hierzu welst die Kunststoffstruktur K einen gegenuber dem Querschnitt des 
Grundkorpers 2 kleineren Querschnitt auf. Insbesondere weist die Kunst- 
stoffetruktur K im Bereich der betreffenden Verbindungsstelle 8a, 8b eine 
Bogenform auf. d. h. die Kunststoffstruktur K weist nur eine bereichsweise 
identische Form mlt dem Grundkorper 2 auf, z. B. im Bereich der Verbln- 
dungsstellen 8c und 8d, Mlt anderen Worten: Im Bereich der Verblndungs- 
stellen 8a und 8b kann die Kunststoffstruktur K zur Bildung des Hohlraums H 
mlt einer Auswolbung oder Einwolbung versehen sein. Durch Bildung des 
Hohlraums H und des Mindestabstands a ist sichergestellt, dass es bei ei- 
nem Verblnden der Elemente 2a und 2b des Grundkorpers 2 an den Verbln- 
dungsstellen 8a, 8b aufgrund der Verbindungsart zu keiner Beschadigung 
des Kunststoffetruktur K kommt. 

Die GroSe des Hohlraums H wird beispielsweise in Abhangigkeit von der Art 
der Verbindungsstelle 8a, 8b und/oder der Dicke d des Kunststoffs 4 vorge- 
geben. Beispielsweise ist der Hohlraum H bei einer Schweiliverbindung gro- 
Ber als bei einer Clinch-VeriDindung ausgebildet. Der Pfeil P1 zeigt die 
SchwelRorientiemng fur eine Schweiliverbindung an. 

Des Weiteren ist die Grolie des Hohlraums H derart groR gebildet, dass ein 
Mindestabstand a zwischen der jeweiligen Verbindungsstelle 8a oder 8b und 
dem Kunststoff 4 von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm. insbeson- 
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dere von 0,8 mm bis 5 mm, von 5 mm bis 10 mm. von 10 mm bis 15 mm, 
15 mm bis 20 mm, von 20 mm bis 25 mm, gegeben ist. 

Zusatzlicli kann der Grundkorper 2, insbesondere dessen zwei Elemente 2a 
und 2b, an den Verbindungsstellen 8c und 8d iiber den Kunststoff 4 zusam- 
mengefialten werden. Beispielsweise ist Kunststoff 4 an der Verbindungs- " 
Stella 8d iiber eine Offnung 9 an den Grundkorper 2 gefiigt und an der Ver- 
bindungsstelle 8c iiber eine beispielsweise durch ein Thermoverfahren be- 
wirkte Eigenhaftung mit dem Grundkorper 2 verbunden. 

Die aus dem Kunststoff 4 gebildete Kunststoffstruktur K dient in Art einer 
Kunststoffauskleidung unter anderem der Erhohung der Steifigkelt des 
Grundkoipers 2. Der besonders dunnwandig ausgebildete Grundkorper 2 
fiihrt beim Durchstromen mit Luft zu einer Gerauschentwicklung, welche be- 
sonders vorteilhaft durch Auskleidung des Gaindkorpers 2 mit dem Kunst- 
stoff 4 gedampft wird. D. h. der Kunststoff 4 iibemimmt eine Scliallisolierung 
und ggf. auch eine thermische Isolierung. 

Figur 2 zeigt im Querschnitt eine altemative Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 
1 mit einem Grundkorper 2 aus den Elementen 2a und 2b, die iiber die Ran- 
der R an den Verbindungsstellen 8a und 8b sowie iiber den Kunststoff 4 an 
den Verbindungsstellen 8c und 8d miteinander verbunden sind. Pfeil P1 
zeigt hier die fiir eine SchweiRvertDindung der Verbindungsstelle 8b gegen- 
iiber Figur 1 geanderte Schwelliorientierung an. 

Figur 3 zeigt im Querschnitt eine altemative Ausfiihrungsform fur ein Bauteil 

1 mit einem Grundkorper 2 aus den Elementen 2a und 2b. Der Grundkorper 

2 ist als Hohlzylinder ausgebildet, der aus zwei halbschaligen Elementen 2a, 
2b gebildet Ist. Die beiden halbschaligen Elemente 2a und 2b bilden einen 
kreisfonnigen Querschnitt und welsen Austaragungen auf, die die Rander R 
fur die Verbindungsstellen 8a und 8b bilden. Pfeil PI zeigt hier die fiir eine 
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Schweiliverbindung der Verbindungsstelle 8b erforderllche SchweiRorientie- 
rung an. Fur einen hinreichend grolien Mindestabstand a bzw. eine Warme- 
leitstrecke S zwischen der jeweiligen Verbindungsstelle 8a, 8b zu der Kunst- 
stoffstruktur K weist dlese anstelle eines runden Querschnltts wie dem Quer- 
schnitt des Grundkorpers 2 elnen weltgehend kastenformigen Querschnitt 
auf, so dass sin Hohiraum H zwischen der Kunststoffstruktur K und der je- 
weiligen Verbindungsstelle 8a, 8b gebildet ist. Im Bereich der Verbindungs- 
stelle 8c sind aufgrund der Art der Verbindung iiber angespritzten Oder an- 
gefugten Kunststoff 4 die Elemente 2a, 2b dariiber hinaus iiber den Kunst- 
stoff 4 selbst mittelbar verbunden. 

Figuren 4 und 5 zeigen im Querschnitt verschledene Ausfuhrungsformen fur 
ein Bautell 1 gemaR FIgur 3 mtt unterschiedlich ausgefiihrten Verbindungs- 
stellen 8a und 8b zum SchwelRen (Flgur 4) und zum Loten (Figur 5). Auch 
hier ist ein entsprechend grolier Hohiraum H zwischen der jeweiligen Ver- 
bindungsstelle 8a, 8b zur Kunststoffstruktur K mit einem hinreichend grolien 
Mindestabstand a bzw. mit einer hinreichend grolien Wamieleitstrecke S 
gebildet. 

Figuren 6A und 68 bzw. 7A und 78 zeigen verschledene Ausfiihrungsfomien 
fur ein Bautell 1 mit einem aus zwei halbschallgen Elementen 2a und 2b ge- 
bildeten Gaindkorper 2 mit kreisformigem Querschnitt. Dabei werden die 
jeweiligen halbschallgen Elemente. 2a und 2b mit der elngespritzten oder ein- 
/angefiigten Kunststoffstruktur K vorgefertigt (Figur 6A bzw. 7A) und an- 
schlieliend gefugt und an den Verbindungsstellen 8a, 8b miteinander ver- 
bunden (Figur 6B bzw. 78). Die Kunststoffstmktur K ist hierbei zweiteilig 
ausgebildet und weist zur Verbindung entsprechend ausgeformte und kor- 
respondierende Enden E, welche beim Verbinden der Elemente 2a und 2b 
inelnander gefugt werden, auf. D. h. das jeweilige Element 2a oder 2b bildet 
mit der zugehorigen halbfomiigen Kunststoffstruktur Ka bzw. Kb ein einzel- 
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nes vorfertlgbares Teil. Die vorgefertigten Elemente 2a und 2b werden an- 
schlieftend zum Bauteil 1 zusammengebaut. 

Figuren 8A bis 8C zeigen die Schritte zum Herstelleri eines der in den oben 
beschriebenen Figuren 1 bis 7B daigestellten Bauteils 1. Dabei wird als Tra- 
ger fur das Bauteil 1 der metallische Grundlc6rper-2 verwendet. Je nach 
Fomi des Bauteils 1 kann der Gmndkorper 2 bereits vorgeformt sein. Alter- 
nativ wird der Grundkorper 2 in einer In Figur 8A gezeigten Vorrichtung V. 
insbesondere in einem Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug 10 vorge- 
fonnt. Altemativ kann in nicht naher dargestellter Weise das Formgebungs- 
und Fugewerkzeug 10 auch mit offener Fomn ausgebildet sein. wobei entwe- 
der die Halbschalen oder Elemente 2a. 2b des Grundkorpeis 2 mit Kunst- 
stoff 4 ausgekleidet oder nachtraglich gefugt werden oder eine Kunststoff- 
stmktur K nachtraglich zwischen den Elementen 2a, 2b eingefugt wird. 

Je nach Art und.Aufbau kann das Formgebungs- und Fugewerkzeug 10 ein- 
oder mehrteilig ausgebildet sein. Voriiegend ist das Fonngebungs- und Fu- 
gewerkzeug 10 zweiteilig ausgefuhrt und umfasst ein Obenwerkzeug 10a 
und ein Unterwerkzeug 10b. Beispielhaft. wie in Figur 8A gezeigt. konnen 
das Obenwerkzeug 10a und das Untenwerkzeug 10b wiedemm mehrteilig 
ausgebildet sind. Dabei weist das Obenwerkzeug 10a zwei nebeneinander 
angeordnete Formgebungselemente 12. z. B. zwei offene Halbzylinder. auf. 
Das Untenwerkzeug 10b umfasst zwei ineinander angeordnete Formge- 
bungselemente 12. z. B. einen Vollkem und ein den Vollkem umgebendes 
weiteres Fomigebungselement. Die Fonngebungselemente 12 dienen einer 
weiteren Formgebung des Grundkorpers 2. Daruber hinaus kann eines der 
Formgebungselemente 1 2dfi^^rhalten des Grundkorpers 2 wahrend 



des Umfomnproze^p^ 
bungselem^^^^s Obenwerkzeugs 10a wird der im' Fonngebungs- und 
Fug^^^^O eingelegte Grundkorper 2 partiell vorgefomit. wie in der 
Figur^A gezeigt. Ansonsten dienen die Formgebungselemente 12 zur Bil- 
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dung von Kavitaten, Hohlraumen H, in welche eine Kunststoffmasse einge- 
bracht wird. 

Gemafl Figur 8A wird die Herstellung eines der Etemente 2a des Grundkor- 
pers 2 naher erlautert. Die Herstellung des aiideren Elements 2b kann im 

* 

selben Fonngebungs- und Fugewerkzeug 1 0 ausgefiihrt werden, wobel zur 
Fomiung der unterschiedliclien Enden E der halbfonnigen Kunststoffstmktur 
Ka, Kb das als Vollkem oder Stempel ausgebildete Fomigebungselement 12 
ausgetauscht und ein anderer Stempel mit einer entsprechend ausgebilde- 
ten Aulienform eingesetzt wird. Im Fall, dass die Halbschalen naclitraglich 
gefiigt werden, wirtl der Grundkorper 2, insbesondere eines der Elemente 
2a, zur Herstellung eines Bauteils 1 gemati Figur 8A In ein Fomrigebungs- 
element 12 des Oberwerkzeugs 10a des Fonngebungs- und Fugewerkzeugs 
10 eingelegt. Durch zumindest teilwelse oder vollstandiges Schllefien eines 
der Formgebungselemente 12 wird der Grundkorper 2 entsprechend der 
Form Oder Kontur der durch die Fomrigebungselemente 12 vorgegebenen 
Form vorgefomit. Beim Fonngeben des Elements 2a mit der Kunststoff- 
struktur Ka, wie in Figur 8A gezeigt, wird zwischen dem Grundkorper 2 und 
der Wandung der Kunststoffstruktur Ka ein Hohlraum H durch eine entspre- 
chende Ausfonmung 14 des unteren Formgebungselements 12 des Unter- 
werkzeugs 1 0b im Bereich der Rander R gebildet. Im Berelch der Schalen- 
form des Elements 2a wird der Kunststoff 4 eingespritzt, eingefiigt oder an- 
gefugt, so dass der Grundkorper 2 zumindest partiell mit der Kunststoff- 
schicht 4 ausgekleidetwird, insbesondere umspritzf oder umschaumt wird. 

Die Grolie des Hohlraums H wird in Abhangigkeit von der Form des betref- 
fenden Formgebungselements 12 mit der angesetzten Ausformung vorge- 
geben. Vorzugsweise welst der Hohlraum H einen iVlindestabstand a zwi- 
schen der aulieren Wandung der Kunststoffstmktur Ka und dem betreffen- 
den Rand R des Elements 2a auf. Der Mindestabstand a, insbesondere fur. 
eine hinreichend grolie Wamieleitstrecke S. betragt mindestens 0,8 mm und 
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hochstens 25 mm, beispielsweise 0,8 mm bis 5 mm. 5 mm bis 10 mm, 10 

* 

mm bis 1 5 mm, 1 5 mm bis 20 mm Oder 20 mm bis 25 mm. 

Je nach Ausgestaltung des Formgebungs- und/oder FCigewerkzeugs 10 und 
der Vorformung des Grundkorpers 2 kann dieser innen- und/oder auHensei- 
tig mit einer Kunststoffschicht 4 versehen werden. Daruber hinaus kann 
durch Einbringen von Kunststoff in mehreren Phasen dieser ein- oder mehr- 

m 

schichtig an den Grundl^orper 2 angefomit werden. 

In einer Naclidruckpliase wird anschlieliend der Grundl^oiper 2 beispielswei- 
se durch Einfuhren und/oder Durdidriicken der Fomigebungselemente 12 
des Ober- und/oder Unterwerkzeugs 10a bzw. 10b fur eine moglichst kontur- 
genaue Ausbildung der Formen des Grundkorpers 2 mit der Kunststoff- 
schicht 4 in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt. Hierdurch wird 
die Kunststoffschicht 4 nachhaltig besonders fomischlussig und flachig an 
den Grundkorper 2 angeformt 

Figur 8B zeigt das Formgebungs- und Fiigewerkzeug 10 in vollstandig ge- 
schlossenem Zustand. 

Fiir ein moglichst leichtes Bauteil 1, welches zudem besonders einfach 
formbar ist, ist der metallische Grundkorper 2 bevonzugt aus einem aus 
Leichtmetali. insbesondere Aluminium. Magnesium oder Feinstahl, gebilde- 
ten Gaindkorper 2 mit einer Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm gebildet. 
Bevorzugt wird der Grundkorper 2 mit bereichsweise variierender Wanddicke 
geformt, so dass an das Bauteil 1 abschnittsweise weltere Elemente, z. B. 
eine Lenkung, eine Klimaanlage. Luftein- und/oder Luftauslasse, Integriert 
werden konnen. 

Je nach Art der Kunststoffauskleidung des Grundkorpers 2 mit angespritz- 
tem Oder angeftigtem Kunststoff 4 wird beispielsweise bei einer angespritz- 



04-B-035 
24.02.04 
G-IP/ME 

-18- 

ten Kunststoffstruktur K in einem anschlieBenden Verfahrensschritt Kunst- 
stoffschmelze in das Fomngebungs- und Fiigewericzeug 10 eingefiihrt, so 
dass mittels des Einspritzdmcks der Grundlcorper 2 mit dem Kunststoff 4 mit 
einer vorgegebenen Ausbildung entspreciiend der Kontur der Formgebungs- 
elemente 12 zusatziicii druckgefomnt wird. 

Der Kunststoff 4 wird dazu uber mindestens einen nicht nalier dargesteilten 
Kanai mit einem vorgegebenen Einspritzdruck in das Formgebungs- und Fu- 

« 

gewerkzeug 10 zur ein- oder beidseitigen und vollstandigen oder partieilen 
Beschichtung des Grundkorpers 2, beispielsweise in einem Spiitzgussver- 
fahren, insbesondere in einem Ein- oder iVIehri^omponenten-Spiitzgussver- 
faliren bei beidseitig bzw, vollstandig beschichtetem Bauteil 1 , eingebraclit. 
Altemativ und abliangig von der Art des Kunststoffs 4 l<ann dieser auch ein- 
geschaumt, eingegossen oder in alinliclier Weise eingebraclit sein. 

Die Kunststoffschicht oder der Kunststoff 4 weist unabhangig von der Art und 
Weise der Ausl<leidung - in eingespritzter oder angefugter Form - je nacli 
Vorgabe eine D\cke d von 0,8 mm bis 10 mm auf, vorzugsweise zwisclien 
0,8 mm und 6 mm. 

Figur 8C zeigt das Offnen des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 10 nach 
Fertigsteliung des einen Elements 2a mit zugehoriger Kunststoffstrul<tur Ka. 
Dabei werden die einzelnen Formgebungselemente 12 nacheinander gemaR 
der Pfeile P2 in Entformungsrichitung bewegt und das Element 2a mit der 
angefugten Kunststoffstrulctur Ka freigegeben. 

m 

Figuren 9A und 98 bzw. 10A und 108 zeigen alternative Ausfuiirungsformen 
fur ein fertig gestelltes Bauteil 1, welches in so genannter PMA-Technil^ 
(= post-mold-assembly) hergestellt worden ist Dabei wird die betreffende 
Kunststoffstruktur K als ein Modul vorgefertigt und nachtraglich als Kunst- 
stoffauskleidung in den Grundkorper 2 eingefugt, insbesondere angefugt, so 
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dass im Bereich der Verbindungsstellen 8a und 8b entsprechende Hohlrau- 
me H mit einem Mindestabstand a zur Kunststoffstruktur K gebildet sind. 

Figuren 1 1 A und 1 1 B zeigen eine alternative Ausfuhrungsfomri fur ein Bauteil 
1, bei welchem der Grundkorper 2 mit dem Kunststoff 4 innenseltig be- 
schiclitet ist. Je nacli Verwendung des Bauteils 1 , z. B. lediglicli als Kabel- 
l<anal, bei welcliem die Dichtheit des Kanals 6 von untergeordneter Bedeu- 
tung ist, kann der Hohlraum H und der Mindestabstand a derart klein gewalilt 
werden, dass der Mindestabstand a nahe Null geht. Dabei wird der Kunst- 
stoff 4 an den Grundkorper 2 angespritzt, wie oben bereits naher erlautert, 
so dass das jeweilige Element 2a, 2b als vorgefertigte Module gefugt und 
mlteinander verbunden werden. 

Figuren 12A und 12B zeigen eine weitere Ausfiihrungsform fur ein Bauteil 1, 
bei welchem eines der Elemente 2b als ein vorgefertigtes Modul mit Kunst- 
stoff 4 bereits versehen ist. Das andere Element 2a ist separat gefertigt wor- 
den; ebenso die zugehorige Kunststoffstruktur 4a. Anschlieliend werden 
samtliche Komponenten - Element 2a, Kunststoffstruktur 4a und vorgefer- 
tigtes Modul aus dem Element 2b mit Kunststoff 4 - zu einem Bauteil 1 , wie 
oben beschrieben, unter Blldung eines Hohlraums H mit einem Mindestab- 
stand a zwischen Kunststoff 4 und Verbindungsstelle 8a Oder 8b zusam- 

« 

mengefugt. 

Je nach Ausbildung und Form des Fotmgebungs- und Fugewerkzeugs 10 
kann der mit Kunststoff 4 ausgekleidete Grundkorper 2 mit anderen Kunst- 
stoffstrukturen K ais den hier dargesteilten Formen versehen sein. Bei- 
spielsweise kann die Kunststoffstruktur K ais Stromungsstruktur oder Leit- 
und Fuhmngselement mit entsprechenden Umleitungsfomien verseiien sein, 
auch kann die Kunststoffstruktur K als eine innenverrippung oder als ein 
Mehrkammerkanal ausgefiihrt sein. Ein mit einer derartigen Kunststoffstruk- 
tur K versehener Grundkorper 2 ermogliclit eine besonders gute Formsteifig- 
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keit und Formstruktur, so dass bei einem diinnwandigen Gmndkorper 2 die- 
sem durch eine entsprechend geformte Kunststoffstruktur K eine hinrelchend 
gute Form- und Beulenfestigkeit gegeben 1st 

Zusatzlich kann das Oberwerkzeug 10 verschiedene Foimen von Sicken 
aufweisen, wodurch eine Oberflachenstruktur des Grundkorpers 2 fomnbar 
ist. Durch Einspritzen der Kunststoffschmeize wird der Grundkorper 2 in die 
Sicken gedruckt und durch Sprttzdmck gefomit spwie mit der Kunststoff- 

4 

schicht 4 versehen. Je nach Fonn, Art und Anzahl der Sicken im Ober- 
und/oder Untenwerkzeug 10a bzw. 10b konnen bellebige Forrnen und Mus- 
ter, z. B. Langsrillen, Quemlien. Kreuzmuster Oder hexagonale Muster, ais 
Oberflachenstruktur fur den mit der Kunststoffschicht 4 versehenen Grund- 
korper 2 realisiert werden. 

Das Bauteil 1 dient beispielsweise als Instmmententafeltrager fur eine Klima- 
und/oder Heizungsanlage. Altemativ kann das Bauteii 1 als ein unter einer 
Windschutzscheibe angeordneter Quertrager in eihem Fahrzeug dienen, 
welcher als Luftfuhoingskanal zur Klimatisierung des Fahrzeuginnenraums 
und zur Enteisung der Windschutz- oder Frontscheibe vorgesehen ist. Der 
Grundkorper 2 ist mit mehreren in Langsrichtung gesehen in Abstand zuein- 
ander angeordneten Offnungsbereichen zum Ein- und/oder Austritt eines im 
Kanal 6 gefiihrten Mediums, z. B. Luft, versehen. 

Im Weiteren kann ein solches Bauteil 1 auch an anderen Stellen In einem 
Fahrzeug eingesetzt werden. Beispiele sind A-, B-, C-, D-Saulen. Langstra- 
ger, Fahrzeugschweller, Dachhoime, etc. Auch durch diese Bauteile 1 kann 
Luft einer Klimaanlage (kurz HVAC genannt) Platz sparend gefiihrt und ver- 
teilt werden, wobei das Bauteil 1 als Strukturteil im Fahrzeug, insbesondere 
als Hohlstrukturteil, ausgefuhrt ist. 
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Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung eines einen zumindest teilweise kunststoff- 
ausgekleideten Grundkorper (2) umfassenden Bauteils (1), insbesondere 
eines Hybridbauteils fur eInen Quertrager eines Falnrzeugs oder eines Front- 
End-Bauteils, be! dem der Gmndkorper (2) aus mindestens zwei Elementen 
(2a, 2b) gebildet ist, welciie an mindestens einer Verbindungsstelle (8a, 8b, 
8c, 8d) miteinander verbindbar sind, wobei der Grundkorper (2) derart mit 
Kunststoff (4) innenwandig ausgekieidet wird, dass im Bereicln einer der Ver- 
bindungsstellen (8a, 8b) zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem 
Kunststoff (4) ein Hohlraum (H) gebildet ist. 

2. Verfahren nach Anspmcli 1 , bei dem die Grolie des Hohlraums (H) in 
Abhangigkeit von der Art der Verbindungsstelle (8a, 8b) und/oder der Kunst- 
stoffdicke vorgegeben werden bzw. wird. 

3. Verfalnren nacii Ansprucli 1 oder 2. bei dem der Hohlraum (H) einen 
I\/Iindestabstand (a), insbesondere mit einer hinreichend groBen Warmeleit- 
strecke (S), zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) 
von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm aufweist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem die Elemente 
(2a, 2b) mechanisch und/oder stoffschliissig, insbesondere durch Schwei- 
lien, Kleben, Loten, Glinchen, Bordein, Verstemmen oder uber den ange- 
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formten, insbesondere angespritzten Kunststoff (4), miteinander verbunden 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem der Gmndkorper 
(2) zumindest partlell vom Kunststoff (4) beschichtet, Insbesondere umspritzt 
Oder umschaumt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem der Grundl<6rper (2) mittels Ein- 
spritzdrucks mlt einer vorgegebenen Ausbildung druckgefomnt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, be! dem der Grundkorper (2) in ein 

f 

Formgebungs- und Fugewerkzeug (10) eingelegt und zumindest teilweise 
Oder vollstandig durch SchlieRen des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 
(1 0) vorgeformt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, bei dem der Grundkorper 
(2) in dem Fomngebungs- und Fugewerkzeug (10) durch Einfuhren mindes- 
tens eines Fomi gebenden Fomigebungseiements (12, 14), z. B. eines 
Stempels, vorgeformt wird. 

9. Verfahren nach einenn der Anspruch 5 bis 8, bei dem der Grundkorper 
(2) durch Eindrucken und/oder Durchdriicken des Formgebungselements 
(12) in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt wird. 

1 0. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei dem der Kunststoff 
(4) separat vorgefomnt und nachtraglich in den Grundkorper (2) eingefugt 
wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 1 0, bei dem der Grundkor- 
per (2) innen- und/oder auRenseitig zumindest teilweise mit Kunststoff (4) 
versehen wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, bel dem der Kunststoff 
(4) ein- oder mehrschichtig und/oder mit bereichsweise variierender Dicke 
(d) aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, be! dem der Grundkor- 
per (2) mit einem Kunststoffstruktur (K), insbesondere mit einer Kunststoff- 
versteifungsstruktur, insbesondere einer Innenverrippung oder mit einer 
Kunststofffuhrungsstruktur, insbesondere einem Stromungselement, verse- 
hen wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, bei dem der Kunststoff 
(4) in einem Ein- oder IVIehrkomponenten-Spritzgussverfahren eingebracht 
wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, bei dem der Kunststoff 
(4) mit einer Dicke (d) von 0,8 mm bis 1 0 mm aufgebracht wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, bei dem ein aus einem 
Leichtmetall oder dessen Legierungen, insbesondere Aluminium, IVlagnesi- 
um. Titan oder Feinstahl, geblldeter Grundkorper (2) mit einer Wanddicke 
von 0,4 mm bis 2,0 mm verwendet wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, bei dem der Grundkor- 
per (2) bereichsweise mit einem physikalisch oder chemisch geschaumtem 
IVlaterial, insbesondere variierender Wanddicke, ausgekleidet wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, bei dem der Grundkor- 
per (2) mit bereichsweise variierender Wanddicke geformt wird. 



04-B-035 
24.02.04 
G-IP/ME 

-24- 

19. Vorrichtung (V) zur Herstellung eines einen zumindest teilweise kunst- 
stoffausgekleideten Grundkorper (2) umfassenden Bauteils (1 ). insbesonde- 
re eines Hybridbauteils fur einen Quertrager eines Fahrzeugs, umfassend 
ein Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug (10) mit einem Formgebungs- 

5 element (12). in welciies der mindestens zwei Elemente (2a, 2b) umfassen- 
de Grundkorper (2) anordbar und zumindest teilweise oder vollstandig durch 
Schliellen des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs (12) vorfomibar 
bzw. fiigbar ist, wobei anschlieRend beim Kunststoffeinbringen in den 
Gmndkorper (2) im Bereich einer Verbindungsstelle (8a, 8b) der zwei Ele- 

10 mente (2a, 2b) des Grundkorpers (2) ein Hohlraum (H) zwischen der Verbin- 
dungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) formbar ist. 

20. Vonichtung nacii Anspmch 19, wobei das Formgebungs- und/oder Fu- 
geweri^zeug (1 0) eine die Kontur des Grundkorpers (2) entsprechende Fomn 

15 gebende Seite, insbesondere Innenwand aulweist. 

21 . Vomclntung nach Anspruch 1 9 oder 20, wobei das Fomngebungs- und 
Fugewerkzeug (1 0) fiir ein ein- oder beidseitiges Bescliichten des Gmndkor- 
pers (2) m'rt Kunststoff (4) ausgebildet ist. 

20 - 

22. Vonichtung nach einem der Anspruche 1 9 bis 21 , wobei das Formge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeug (1 0) ein- oder mehrteilig ausgebildet ist. 

23. Vonichtung nach Anspruch 22, wobei das Formgebungs- und/oder FQ- 
25 gewerkzeug (10) ein Ober- und/oder ein Untenwerkzeug (10a. 10b) umfas- 

sen bzw. umfasst 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23. wobei das Ober- und/oder Untenweri<- 
zeug (10a, 10b) ein- oder mehrteilig ausgebildet sind bzw. ist. 

30 
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25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 bis 24. wobei das Formge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeug (10) ein Auf-Zu- oder ein Schieberwerkzeug 
Bind bzw. ist. 

26. Bauteil, insbesondere Hybridbauteil fiir einen Quertrager eines Fahr- 
zeugs, umfassend eInen zumindest teilweise kunststoffausgekleideten 
Grundkorper (2), der aus mindestens zwei Elementen (2a, 2b) gebildet ist, 
welche an mindestens einer Verbindungsstelle (8a, 8b, 8c, 8d) miteinander 
verbindbar sind, wobei der Grundkorper (2) derart mit Kunststoff (4) innen- 
wandig verselien ist, dass im Bereicli einer der Verbindungsstelle (8a, 8b) 
zwisclien der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) ein Hohl- 
raum (H) gebildet ist. 

27. Bauteil nach Anspruch 26. bei dem die GroBe des Hohlraums (H) in 
Abhangigkeit von der Art der Verbindungsstelle (8a, 8b) und/oder der Dicke 
(d) des Kunststoffs (4) bestimmt ist. 

28. Bauteil nacli Anspmch 26 oder 27, bei dem der Hohlraum (H) einen 
Mindestabstand (a) zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunst- 
stoff (4) von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm aufweist. 

29. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 28, bei dem die Elemente 
(2a, 2b) mit Randem (R) versehen sind, die im geschlossenen Zustand des 
Grundkorpers (2) formschliissig aneinander liegen und zur Aufnahme min- 
destens einer der Verbindungsstellen (8a, 8b) dienen. 

30. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 29, bei dem die Elemente 
(2a. 2b) mechanlsch und/oder stoffschlussig, insbesondere durch Schwei- 
Ben, Kleben, Loten, Glinchen, Bordeln. Verstemmen oder iiber den ange- 
fonnten. insbesondere angespritzten Kunststoff (4). miteinander verbunden 

sind. 
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31 . Bauteil nach einem der AnsprOche 26 bis 30, bel dem der Grundkorper 
(2) zumindest partieli vom Kunststoff (4) beschichtet, insbesondere umspritzt 
Oder umschaumt ist. 

32. Bauteil nacln einem der Anspriiclie 26 bis 31 , bei dem der Kunststoff (4) 
als eine Kunststoffstruktur (K) ausgebildet ist. 

•m 

33. Bauteil nach Ansprucli 32, bei dem die Kunststoffstruktur (K) zumindest 
teilweise oder vollstandig als ein separates Modul ausgebildet ist und in den 
Grundkorper (2) einfiigbar ist. 

34. Bauteil nach Anspruch 32 oder 33 bei dem die Kunststoffstruktur (K) als 
eine Kunststoffversteifungsstruktur, insbesondere als eine Innenverrippung, 
und/oder als eine Kunststofffuhrungsstruktur, insbesondere als ein Stro- 
mungselement, ausgebildet ist, 

35. Bauteil nach einem der Anspriiche 26 bis 34. bei dem der Kunststoff (4) 
eine Dicke (d) von 0,8 mm bis 1 0 mm aufweist. 

36. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis .35, bei dem der Kunststoff (4) 
bereichsweise eine variierende Dicke aufweist. 

37. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 36, bei dem der Gnjndkorper 
(2) aus einem Leichtmetall oder dessen Legierungen, insbesondere Alumini- 
um, Magnesium, Titan oder Feinstahl, gebildet ist und eine Wanddicke von 
0,4 mm bis 2,0 mm aufweist. 

38. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 37, bei dem der Gmndkorper 
(2) eine bereichsweise variierende Wanddicke aufweist. 
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39. Bauteil nach einem der Anspriiche 26 bis 38, bei dem der Gaindkorper 
(2) bereichsweise mit einem pliysikalisch oder cinemiscli gescliaumten Mate- 
rial variierender Wanddicl<e ausgeldeidet wird. 

5 40. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 1 8 hergestellten Bauteils (1 ) als Instrumententafeltrager in einem Fahr- 
zeug mit einem Kanal (6), insbesondere mit wenigstens einem Luftfiihrungs- 
l^nal und/oder einem Kabellcanal. 

10 41 . Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Quertrager in einem Fahrzeug, insbe- 
sondere als Quertrager zwischen den A-Sauien eines Fahrzeugs oder als 
ein Front-End-Bauteil. . 



15 42. Venvendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Strukturteil in einem Fahrzeug, insbe- 
sondere als Hohlstrukturteil, als Langstrager, Schweller, Mitteltunnelstruktur, 
Vorbau-Langs- oder -Quertrager, Vertikalstruktur, A-. B-, C-, D-Sauie oder 
Dachstrukturteil. 

20 

43. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Strukturteil In einem Fahrzeug. insbe- 
sondere als Hohlstrukturteil, durch welches Luft eines Heizungs-, Kiihlungs-, 
Klimatisierungs- oder Beliiftungs-Gerates gefiihrt wird. 



25 
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5 Zus a m me nf ass u n g 

Erfindungsgemali ist ein Verfahren zur Herstellung eines einen zumindest 
teilwelse kunststoffausgekleideten Grundkorper (2) umfassenden Bauteils 

10 (1 ). insbesondere eines Hybridbauteils fur elnen Quertrager eines Falirzeugs 
Oder eines Front-End-Bauteils, bei dem der Grundkorper (2) aus mindestens 
zwei Elementen (2a, 2b) gebildet ist, welclie an mindestens einer Verbin- 
dungsstelle (8a, 8b, 8c, 8d) miteinander verbindbar sind, wobei der Grund- 
korper (2) derart mit Kunststoff (4) innenwandig ausgekleidet wird, dass im 

15 Bereich einer der Verbindungsstellen (8a. 8b) zwisciien der Verbindungs- 
stelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) ein Hohlraum (H) gebildet ist. Des Wei- 
teren betriffl die Erfindung ein Bauteii (1), insbesondere ein Hybridbauteii fur 
einen Quertrager eines Falirzeugs, umfassend einen zumindest teilweise 
kunststoffausgekleideten Grundkorper (2), der aus mindestens zwei Ele- 

20 menten (2a, 2b) gebildet ist, welche an mindestens einer Verbindungsstelle 
(8a, 8b. 8c, 8d) miteinander verbindbar sind, wobei der Grundkorper (2) der- 
art mit Kunststoff (4) innenwandig verselien 1st, dass Im Bereich einer der 
Verbindungsstellen (8a, 8b) zwiscinen der Verbindungsstelle (8a. 8b) und 
dem Kunststoff (4) ein Hohlraum (H) gebildet ist. 

25 

Figur 1 
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Bezugszeichenliste 



1 Bauteil 

5 2 Grundkorper 

2a, 2b Elemente des Grundkorpers 

4 Kunststoff 

4a Kunststoffauskleidung des Elements 2a 

4b Kunststoffauskleidung des Elements 2b 

10 6 Kanal 

8a bis 8d Verbindungsstellen 

9 Offnung 

10 Fomngebungs- und/oder Fiigewerkzeug 
1 0a Oberwerkzeug 

15 10b UntenA^erkzeug 

1 2 Fonngebungselemente 

14 Stempel 

a Mindestabstand 
20 S Warmeleitstrecke 
H Hohlraum 
K Kunststoffstmktur 
Ka Kunststoffstmktur des Elements 2a 

Kb Kunststoffstruktur des Elements 2b 

25 R Rand 

V Vomchtung 
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